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Матодические указания 17-85 Стр. 2 


Срок, введения с 1 января 1888 г, 


1. ВВЕДЕНИЕ | 
3. - 
1.1.ОСТ 1 00105-83 введен в действие с 1 июля 1984 г. взамен 
ОСТ 1 00105-73. 
1.2. Настоящие методические указания разработаны в развитие Методических 
указаний 17-76, 


1.3. Целью разработки и внедрения ОСТ 1 00105-83 являегся приведение 
эго в соответствие с требованиями ГОСТ 16093-81, ГОСТ 8724-81, 
ГОСТ 9150-81, ГОСТ 24705-81. 


1.4. ОСТ 1 00105-83 устанавливает; 
диаметры резьбы от 1 до 200 мы; 


шаги от 0,25 до 2 мм; 


~ номинальный профиль с закругленной формой впадины с радиусом загругле- 
мия К (01 ~ 0,144) 2 или с плоскосрезанной впациной; 

- номинальный профиль с увеличенной закругленной формой впадины с радиу- 
сом закругления R (0,144 -0,180)Р для деталей из материала с вракенным 
сопротивлением 3421373 Míla (140 ума) илн материала, имеющего HO- 


вышенную чувствительность к концентраторам напряжений (титановые сплавы). 


1.5. Наружные резьбы с полями допусков ав; 6А применяются на деталях, 
не подвергающихся после резьбообразования покрытиям WIN покрываемых неметал- 
лическими неорганическими покрытиями, практически не нзменяющими размеры де- 


талей. 


1.6. Наружные резьбы с полями допусков 496g , 69, бе применяются для 
деталей из титановых сплавов, нержавеющих, жаропрочных и кислотостойких CTA. 
пей, а также для деталей из конструкционных сталей, цветных металлов, подвер-- 
гающихся после резьбообразования электролитическим и химическим покрытиям 
(цинкованию, кадмированию, химическому никелированкю и т.д.). 

Наружные резьбы с полими допусков 4989, 69, бе допускается приме- 


нять и без покрытий. 


1.7. Резьбы с полями допусков 69 применяются до шага резьбы 


ра 0,45 мм и GB ~ с шагом резьбы ра 0,5 мм и более.” 


1.8. Внутренние резьбы с полями допусков AHSN, 5H6H, 6H и 7H прн 


меняются на деталях независимо от материала и вида покрытия. 
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1.9, В отраслевом с арте даны перспективные более точные поля допус- 
ков резьбы ah, 4969, 69 (для всех шагов) и AH 5 Н, так как установлено, что 
вышеперечисленные поля допусков в соединениях указанных наружной и внутренней 
резьб (болтов и гайки) значительно повышают статическую и усталосткую вынос- 
ливость резьбовой пары. i 

Кроме того, целесообразность применения 4-й степени точности подтвержда- 


ется, рекомендацией ИСО для крепежа изделий нашей отрасли. 


1.10. Резьбовое соединение с г'‘эм допуска 4H 5H /496 q является наибо- 
лее предпочтительным, однако возможность изготовления наружных резьб (болтов) 
с полем допуска 49 ка средний диаметр бы определяется наличием соответ- . 
ствующего оборудования, поэтому, учитывая производственные возможности, в от- 


граспевой стандарт включено также поле допуска 69 для всех шегов. 


1.11. Для деталей с наружной резьбой виды и толщины покрытий следует 


t 
выбирать по действующей в отрасли документации, 5 А 


1.12. Для деталей с внутренней резьбой толщина покрытия должна быть 
6 - 9 мкм независимо от шага резьбы, за исключением деталей с глухими и 


сквозными резьбовыми отверстиями с размерами по ГОСТ 9.301-78. 


1.13. Для рөзьб с защитными покрытиями в рабочих чертежах должны ука- 
зываться поля. допусков резьбы (по ОСТ 1 00105-83) до нанесения покрытия. 
Специального указания о том, что допуски относятся к размерам до нанесения 
покрытия, не требуется. Это DESERCHSETEH в п. 1.1.9 ГОСТ 2.109-73. 

Резьбу необходимо контролировать до покрытия калибрами ПР и НЕ соот- 
ветствующих степеней точности. Контроль толщины покрытий на резьбовых крепеж- 
ных деталях проводится по инструкции ПИ 1.2.046-77 на головке болтов, на 


гранях или торцах гайки. Толщина покрытия на резьбовой части ‘не контролируется. 


` 1.14. Калибровка и контроль резьбы после получения покрытий не допус- 


кается. 


2. ЗАМЕНА ДОПУСКОВ РЕЗЬБ ПО РАНЕЕ ДЕЙСТВОВАВШИМ 
ОТРАСЛЕВЫМ НОРМАЛЯМ 257AT и 214AT HA ДОПУСКИ 
ПО ОСТ 1 00105-83 


2.1. Система допусков, приведенная в ОСТ 1 00105-83 удовлетворяет 
главному условию, необходимому для замены ранее действовавших допусков по 
отраслевым нормалям, обеспечивает свннчиваемость резьбовых деталей, изготов-- 


ленных с допусками по ОСТ 1 00105-23 и по нормалям 257AT и 214АТ. 
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Свинчиваемость гарантируется неизменностью номинального профиля резьбы 
к требованием, чтобы посла нанесения антикоррозионнога покрытия размеры резь-- 


бы не выходили за пределы номинального профиля. 


2.2. Замена резьб по ранее действовавшим нормалям (25 7АТ, 214 АТ) 
на резьбы по OCT 1 00105-83 должиа осуществляться в соответствии с табл. 1. 


Таблица 1 


Обозначение Класс Поле допуска 
нормал’. точности ` по ОСТ 1 00105-83 
257АТ 


Кл. 2а (для. 


рвзьб с мелким 


шагом) 


214АТ А е 69 с шагом Р< 0,45 мм 
ще: бес шагом Р> 0,45 мм 


в Годько для вспомогательного производства. 


2.3. Замена полей допусков в табл. 1 установлена исходя из близости ве- 
пичин старых и новых допусков и с учетом ГОСТ 16093-81 (предпочтительных 
полей допусков по табл. 10, 11 и примечания к этим таблицам), 

В отношении замен, установленных в табл. 1, можно сделать следующие 
основные выводы: 

~ во всех случаях обеслечивается свинчиваемость резьб, изготовленных по 
старым (257AT, 214АГ) и новым допускам (OCT 1 00105-83); 

~ при обычных условиях применения резьб замены практически не ухудшают 
эксплуатационных характеристик резьбовых соединений в смешанном и HOLOM ва 
PHAHTAX наружная-внутренняя реза ба, к которым ЕВ прочность, люфты,. 

контрящиеся свойства; 

= допуски резъб, определѕҳаошие технологичность деталей, практически не 
уменьшаются, а в ряде случаев даже увеличиваются (см. пример расчета для двух 


сочетаний полей допусков, указанный в табл. 2 н З). 
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2.4. В табл. 1 n OCT 1 00105-83 отсутствуют даннъю по замене допус- 
ков для наружной резьбы класса точности З по нормами 257АТ на новые допуски, · 
так как: : 

= общее правило замены на поле допуска 89 для наружной резьбы в данном 
случае 16 может быть применено, т.к. упазанные поля йля малый шагов резъб 
в ГОСТ 16093-81 (я систвме ИСО) не предусмотрены. Контройь таких относй- 
тельно грубых допусков (практически невозможно йеготовить непроходныю калибры) 
и обеспечение допусков наружного днеметра наружной резьбы представляют боль- 
шие трудности; гне 2 Е 

= пойя допусков 8 ф,ВН помешены в “грубом? класео точности, несвойствен- 
"нем изделиям нашей отрасли промышленности} we 

= необходимость исключения спучаев поставки препожа, заменяющего крепож 
класса 3, в узлы основных конструкций, т.к. по типам Beck крепеж одинаков я 
не маркируется по классу точности резьбы. 


2.5. Выход резьбы, обеги, недорезы, недокаты, проточки и фаски назначают | 
ся по OCT і 00010-81. 


2.6. Отраслевые нормали 257АТ, 214АТ действуют ana документация, 
разработанной до i января 1974 г. 
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| | Табавца 2 
Сравнительная таблипа максимально. возможных зазоров пра разлячных соелинениих 

Размеры, мкм 


Смешанное резное соединение с полями допусков Новое резьбовое соединение 
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Наружная резьба 
Внутренняя резь- 
ба кл. 2 
Наружная резьба 
кл. 2 

с существующим, 
Наружная резьба 


Внутренняя 
резьба 5H6H 


Внутренняя 
резьба кл. 2 

в сравнении 

с сушествующим, 
Внутренняя 
резьба 5H6H 
Увеличение зазора 
в сравнении 

с существующим, 


135 


a | 
esa e аи 
a a] sein | во | за 
= 
[ese 91 [| 20 
Сер [ot bier Pe oer Pe [a] 0017 | ue 
one [ies E "0,008 
Садко | 182 [12 | 294] 142 | 170] 


SS-LT виносоз. гихоенипочеу 


9 “dig 


Методические указания 17-85 Стр. 7 
nw о [г [о | ч ч 
со ччитобалогпщо о 5 2 9 Е Кли a 5 рај 
а z ийненявйо a оф24е1е1е 9 1510 
[5] 
p 5 sdoege эинэнэмЕИ 9 |? 9 |9 1 Ф 
к Е 
© jo 
: ча 18/8/8318] g 
Е © 
zx о 9 
010 
ЧЕ 
Яо юо 10 | ю | ою оо 
y e 
ба спете а SS 
% 
v 
ЗЕ 
о8 оо а [іо a 
т то е 9 
ajaja 


"ячитоЖалоәтќо 
> ииненявдо я 
вдоеве гинендиеи 


+0,006 


[о | 246 0006 


15 


0004 


101 
112 
123 


199 Е 


39 27 jojo 
egasod senwädeg | > оч 
nn 


|o 
“чишо(ялоеи(о | 


э ииненяодо a 
едосве эинэнемеИ 


Размеры, мкм 


+0,006 
+0,00 
+0,00 
+0,009 
-+0,011 
125 
123 | зав | 205 | 140 [заз | 0017 


EAT a ара DI RA EA TE BERN 
40,028 


Сравнительная таблица максимально возможных зазоров при различных соединениях 
„Смешанное резьбовое соединение с полями допусков 


100 


наружной»внутренней резьбы при посадке с зазором 


168 
187 


И RT В 


Значения наружной резьбы 68. относятся к наружной резьбе: 6%. 
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3. ВНЕДРЕНИЕ ПЕРСПЕКТИВНЫХ ПОЛЕЙ ДОПУСКОВ 49, 69 
(ДЛЯ ВСЕХ Р ) НАРУЖНОЙ РЕЗЬБЫ И 4H ВНУТРЕННЕЙ РЕЗЬБЫ 
НА СРЕДНИЙ ДИАМЕТР РЕЗЬБЫ 


3.1. Кроме обоснований, изложенных в пп. 1.5 и 1.9 целесообразность внед- 
рения более точных резьб (по величинам зазора и полей допусков) определяется 
также необходимостью обеспечения стабильности работы самоконтрящихся FEAR при 
повторных переборках соединений (есть случай применения на болтах под гайки 


высокой точности резьбы, например, с полями допусков Зе 4е и 3edd ). 


3.2. Свинчиваемость перы наружная-внутренняя резьба после нанесения 
электролитического покрытиў определяется основным отклоненнем поля допуска, 
обеспечивающим нанесение четырехкратной толщины слоя покрытия. Однако в ряде 
случаев при выбранном основном отклоненни поля допуска резьбы (зазора) можно 
применять большие толщины покрытия или допустить зазоры, меньше установлен- 
ных. Такая возможность определяется с учетом: 

= рассеивания толщины слоя покрытия; 

= рассеивания действительных размеров резьбы до нанесения покрытия и сме- 


щения поля этого рассеивания относительно проходного предела (основного откло- 


= допустимого по условиям производства процента отсева деталей; 
= допустимого незначительного натяга в паре (меньшего, чем имеет место 
при постановке самоконтрящихся гаек), преодолеваемого ключом (для резьбовых 


соединений с полями допусков АНБН /4969и 4HSH /69). 


4. СОСТОЯНИЕ ОСНАЩЕННОСТИ ТЕХНИЧЕСКОЙ ДОКУМЕНТАЦИЕЙ 
ПРОИЗВОДСТВА РЕЗЬБ ПО ОСТ 1 00105-83 


4.1. Для внедрения указанного стандарта разработан комплекс отраслевых 
стандартов, ограничивающих и дополняющих государственные стандарты на инстру- 
мент для изготовления и контроля резьб, на заготовки под нарезание и накаты- 


вание резьб. 


4.2. Для изготовления резьб по новому отраслевому стандарту предприятия 
должны обеспечить себя необходимым инструментом, калибрами и другой техноло- 
гической оснасткой с учетом использования имеющихся запасов инструмента и ос- 


настки. 


4,3: При изготовлении и приемке резьбы деталей по ОСТ 1 00105-83 
необходимо использовать режущий и измерительный инструмент, изготовленный 
для производства резьб по ОСТ 1 00105-73. | 
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4.4. В табл. 4 и 5 представлен перечень технической документация на резьбо- 
образующий и резьбоизмерительный инструмент для производства резьб по 
ОСТ 1 00105-83, диаметры заготовок стержней под нарезание и накатывание, 


отверстий под нарезание, даны рекомендация по использованию задела инструмента, 


изготовленного по старой документации. 


: Таблица 4 
Перечень технической документации на резьбообразующий 


и резьбоизмерительный ниструмент для изготовления наружной резьбы 


Бак Е Техническая документация 
Найменование инструмента 5 Рекомендации по применению 
Обозначение Наименование 


ЗАГОТОВКИ 


-į р ГОСТ 19256-73 Стержни под накатъвание метрической |В переходный период для производ- 
| резьбы. ства резьб диаметры заготовок по 
Днаметры старой документации могут быть 
ост 1 41503-84 - Инструмент ЕЕ и измери- ee el при een САТО Вес. 
ОСТ 1 41505-84 тельный пля произропства метри- A тва 
и контроля резьб и самих загото- 


3 5 ей non nace + ческой резьбы по ОСТ 1 00105-83. 


A BOK осуществляется инструментом 
ae Заготовки под резьбу 
| по документации пля производства 


ОСТ 1 41505-84 Диаметры стержней под накатывание резьб 257AT, 214AT. 


метрической резьбы Днеметры заготовок стержней под 


накатывание следует подобрать 

опытным путем в каждом конкрет- 
ном случае и в зависимости от об- 
рабатываемого материала, руковод- 


ствуясь указанной документацией 


G8-LT винвевя( еилоеьипотеуу 


Заготовки стержней под наре- | ГОСТ 19258-73 Стержни под нарезание метрической 
зание резьбы 


резьбы. Диаметры 


OT "dig 
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Продолжение табл. 4 


Рекомендации по применению 


Заготовки стержней под на- ОСТ 1 41503-84 - Инструмент режущий и измери- 

резание резьбы ^ OCT 1 41505-84 тельный для производства метри- 
ческой резьбы по OCT І 00105-83. 
Заготовки под резьбу 


ОСТ 1 41504-84 Диаметры стермней под Bapesamse метро 
= ческой резьбы по ГОСТ 9150-81 


РЕЗЬБООБРАЗУЮЩИЙ ИНСТРУМЕНТ 


Ролики резьбонакатные ГОСТ 9539-72 Ролики резьбонакатные. Конструкция Резьбонакатные ролики, плашки, гре- 


и размеры. Технические требования бенки, резцы и фрезы, предназначен- 


ОСТ 1.52084-75 - Инструменты резьбонакатные ЕЕ СТ DESEO понора 
ОСТ 1. 52096-75 4 для метрической резьбы по ОСТ 1 {Малям пера O A moryr #c= 


00105-83 и метрической резьби HR en TEA резьб 


с натягом по нормали 754AT и mo OCT E Hyamse pés- 


OCT 1 00039-73 меры резьб с полями допусков 6h, 


x 6вз, бе могут быть получены за счет 
ОСТ 1. 52084-75 Ролики резьбонакатные для метрической 


резьбы по ОСТ 1 00105-83 диаметром 
метра заготовок стержней по 


ГОСТ 19256-73 или ОСТ 1 41505-84. 


Следовательно, задел этого вида инс- 


установки инструмента и выбора диа- 


or 1,6 по GO мм. 


С̧8-/ т виносвя( гияоеьипогауу 


Конструкция и размеры 


ОСТ 1. 52087-75 Ролики резьбонакатные для длинной трумента следует использовать до NON- 
метрической резьбы по ОСТ 1 00105-83 |ного износа без доработки 


диаметром от 2 до 20 мм. Коиструк- | 


пия и размеры 


Продолжение табл. 4 


Техническая документация 
Pexome: и по применению 
Обозначение Наименование er = 


OCT 1.52088-75 Ролики резьбонакатные с разными диа- 


Наименование инс трумента 


метрами для метрической резьбы по 
ОСТ 1 00105-83 днаметром от 1 
до В мм. 


Конструкция и размеры 


ОСТ 1.52089-75 Ролики резьбонакатные затылованные 
р для метрической резьбы по 
| ОСТ 1 00105-83 дмеметром от З до 


ЗО мм. Конструкция и размеры 


OCT 1. 51460-73 Ролики резьбонакатные для накатывания 
резьбы на деталях из титановых сплавов. 
Конструкция и размеры. 
«Технические требования 

ГОСТ 2248-80Е Плашки резьбонакатные плоские. 
Конструкция и размеры. 
Технические условия 


ОСТ 1.52084-75 - ‚ Инструмент резьбонакатный для 


G8-LT винеезяА еияоеьипотеу 


ОСТ 1.52096-75 метрической резьбы по ОСТ 1 
00105-83 и метрической резьбы 
с натягом по нормали 754AT и 


ОСТ 1 00039-73 


Плашки резьбонакатные плоские для 
метрической резьбы по ОСТ 1 
00105-83 диаметром от З до 12 мм. 
Конструкшия и размеры 


/ 


Инструменты резьбонакатные для мет- Инструмент по АН 1899-69 исполь 
рической резьбы по нормалям 257AT, зовать только в старых изделиях 
214AT и метрической резьбы с натягом 

по нормалям 754АТ, 822АТ 


ГОСТ 18876-73 
ТОСТ 22207-76 
ГОСТ 18885-73 


GO-LT винесеяА еилоевипогеуу 


ET “dap 


Ина  aySaucarz 


Яма Be подламнока: 


Техническая документация 


OCT 1.52028-75 - 
OCT 1. 52033-75 
OCT 1. 52029-75 


OCT 1: 52307-78 - 
OCT 1.52308-78 


ОСТ 1. 52307-78 


ОСТ 1. 52308-78 


Гребенки и резцы резьбовые 


Гребенки круглые для наружной резьбы. 
Конструкция и размеры 

Гребенки н резцы для резьбы 

с увеличенным радкусом впади- 
ны по ОСТ 1 00105-83. 

Конструкдия и размеры 

Гребенки хруглые для наружной резьбы 
с увеличенным радиусом впацины. 
Конструкция и размеры 


` Резцы дисковые однониточные для 


наружной резьбы с увеличенным радиу-— 
сом впадины. 


Конструкция и размеры 


‘Продолжение табл. 


Рекомендации по применению 


Инструмент, представленный 
в АН-2190, использовать толь- 


ко в старых изделиях 


G8-LT BuHecenk SHNDOMHNOLON 


Продолжение табл. 4 


Техническая документапия 


ГОСТ 21760-76 - 
ГОСТ 21765-76 


TOCT 1336-77 


ГОСТ 9740-71. 


ГОСТ 17587-72 


Рекомендации по йрименению 


Головки винторезные самооткрывающиеся 
с круглыми гребенками. Типы и основ- 
ные размеры 


Фрезы резьбовые гребенчатые. 


Допуски плашек являются исходными 
| бы круглых плашек. Задел плашек 
для резьб по. нормалям 257АТ, 
214AT может быть использован 
до полного износа при условии, ' 
что производство новых. резъб под- 
ностью обеспечивается инструментом, 
резьб по нормалим 257AT, 214AT. 
В противном случае может быть 
получен брак ( 7 %), который 
допускается в переходный период 
(см. методические указания по 
внедрению ГОСТ 16093-81). 


S8-LT Ennseonk еизоевинохеу| 


ET dag 


Калибры для контропя диа- 
метров стержней под. нака- 


тъвание и нарезание резъбът 


ГОСТ 18358-73 - 


ТОСТ 18369-73 


ГОСТ 18358-73 


ГОСТ 18359-73 


ГОСТ 18360-73 


РЕЗЬБОИЗМЕРИТЕЛЬНЫЙ ИНСТРУМЕНТ 


Калибры-скобы для диаметров 
or 1 до 360 мм. Я 
Конструкция и размеры 

Скобы составные ддя диаметров от 1 | 
до 6 мм. 


Конструкция и размеры 


Скобы составные двусторонние для pas— 


меров от 1 до 6 мм: 
Конструкция и размеры 

Скобы листовые двусторонние для 
размеров от 3 до 10 мм. 
Конструкция и размеры 


Дорабатывать плашки, предназначен 


‘ные для резьб по нормапям 257АТ, 


214AT под резьбы с полем допуска 
Sh, 69, бе технологически нецеле-. 
сообразно 


Назначать исполнительные размеры 
скоб следует в соответствии с до- 
пусками по. ОСТ 1 51770-84. 


Задел калибров скоб для контроля 
стержней, предназначенных пля 
резьб. по нормалям 257AT и 214АТ, 
может быть использован при усло- 
вии, что весь технологический про- 
цесс производства и контроля будет 
полностью обеспечиваться инстру- 


ментом по старой документации 


G8-LT винвеви/ әихоәһипогәүү 


ЭТ din 


Инв. № дубликата 


Продолжение табл. + 


: x Техническая документация Е 
Наименование инструмента Рекомендации по. применению 


Обозначение Наименование 


Калибры для контроля диамет- | ГОСТ 18361-73 Скобы листовые для диаметров от. З 


ров стержней под накатъва- до 10 мм 


ние и нарезание резьбы Конструкция и размеры 


ГОСТ 18362-73 Скобы листовые для диаметров свыше 
10 до 100 мм. 


Конструкция и размеры 

ГОСТ 18363-73 Скобы листовые для диаметров 
свыше 100 до 180 мм. 
Конструкция и размеры 

ГОСТ 18364-73 . Скобы листовые для днаметров свыше 
180 до 260 мм. 
Конструкпия и размеры 

ГОСТ 18365-73 Скобы листовые со сменными губ- 
ками для диаметров свыше 100 
до 180 мм. 


Конструкция и размеры 


G8-LT винеезяА еихозъипозе\и/ 


ГОСТ 18366-73 Скобы листовые со сменными губ- 
камн для диаметров свыше 180 
до 360 мм. 


Конструкция и размеры 


TE BEE САГА Гг ПЛ DEE Ar RN 
Hna Мо подлинника IR Bra ES EOS 


Продолжение табл. 4 


Техническая документация 
NT: ee Наимешвие | 


Рекомендации по применению 
Обозначение Наименование 


Калибры для контроля диа- ГОСТ 18367-73 Скобы штампованные для диаметров 
метров стержней под накаты- 4 свыше 10 до 50 мм. 


вание и нарезание резьбы . Конструкция и размеры 


ГОСТ 18368-73 Скобы штампованные для диаметров 
свыше SO до 180 мм. 
Конструкция и размеры 

ГОСТ 16775-71 - Скобы листовые и пробки, осна- 


ГОСТ 16780-71 щенные твердым сплавом 


ГОСТ 16776-71 Скобы пистовые с пластинками из твер 


дого сплава для диаметров от 10,5 
до 100 мм. 
Конструкция и размеры 


ГОСТ 16777-71 Скобы листовые с пластинками из тве 
у moro сплава для диаметров от 102 
до 180 мм. я 


Конструкция и размерьг 


OCT 1 51770-84 Калибры-скобы гладкие для контроля 


B- LI винвевя( гихоевипоцау 


D 


стержней под нарезание метрической 


резьбъ по ОСТ 1 00105-83 


Наименование инструмента 


„Техническая документация 


Обозвачение 


Калибры для контроля памет ОСТ 1 51773-84 


ров стержней под накатъва- 


ние и нарезание резьбы 


ост = 52306-78 


OCT 1. 52015-75 - 


] OCT L 52022-75 


ОСТ 1.52015-75 


ОСТ 1. 52016-75 ` 


Калибры-скобы для контроля стержней 
под нотатъвание метрической резьбы 
no OCT 1 00105-83. 


Исполнительные размеры 


Скобы гладкие для контроля Дао а 
стержней под накатывание метрической 
резьбы с увеличенным радиусом закруг- 
ления впедины по ОСТ 1 00105-83. 
Калибры-скобы гладкие для ковт- 
роля стержней под нарезание 
метрической резьбы по ОСТ 1 
00105-83. 

Конструкция и размеры | 

Скобы двусторонние дивметром от 1 

до З мм. 

Конструкция и размеры 

Скобы двусторонние для материалов 
повышенной вязкости (ПВ) диаметром 


or 1 go 3 мм. 


Конструкция и размеры 


Продолжение табл. 4 
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S@-LT виносех/ әихоөһитогәүү | 


ST #5 


Ине № дубликата 


Ика. №: подлинника 


Калибръ для контроля диаме' 
ров стержней под накатъвание 


и нарезание резьбы 


ОСТ 1. 52017-75 


ОСТ 1. 52018-75 


ОСТ 1. 52019-75 


ОСТ 1.52020-75 


ОСТ 1.52021-75 


ОСТ 1. 52022-75 


Скобы NUCTOBMS диаметром свыше З 


“ до 10 мм. 


Конструкция и размеры 

Скобы листовые для материалов повы-- 
шенной вязкости (ПВ) диаметром свыше 
3 до 10 мм. 

Конструкция и размеры 

Скобы листовые диаметром свыше 10 
до 100 ‚мм. 

Конструкция и размеры 

Скобы листовые для материалов повы- 
шенной вязкости (ПВ) диаметром свыше 
10 no 36 мм. 

Конструкция и размеры 

Скобы листовые диаметром свыше 100 
до 180 мм. 


Конструкция и размеры 


Скобы листовые диаметром свыше 180 
до 200 мм. | 


Конструкпия и размеры 


Продолжение табл. 4 


Рекомендации по применению 
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i Продолжение табл. 4 


> A Техническая документация e 
Наименование инструмента Рекомендации по применению 


ГОСТ 17765-72 Кольца резьбовые с полным профилем Задел колец ПР, изготовленных по 
резьбы днаметром от 105 до ЗОО мм. | старой документации для резьб по 
Конструкция и основные размеры нормалям 257АТ, следует исполь- 


тост 17766-72 я Кольца резьбовые с укороченным профи- SEE URANO TO I резко 


mem резьбы диаметром or 105 до 
300 мм. 
Конструкция и основные размеры 


с полем допуска 6h. Износ должен 
контролироваться калибром К-И по 
ГОСТ 24997-81 или ОСТ 1 
51772-84. Калибры ПР, забракован 


ГОСТ 18465-73 Калибры для метрической резьбы от 1 ные К-И. могут б = ид 


по 68 мм. в разряд приемных П-ПР. 


Исполнительные размеры 


Калибры пля метрической резьбы свыше | Кольца HE, предназначенные для 
68 до 200 мм. контроля резьб по нормалям 


Исполнительные размеры 257AT, можно использовать для 


+ контроля новых резьб при усповии, 
ТОСТ 24997-81 Калибры для метрической резьбы. 

р что действительный размер старой 

пробки У-НЕ должен быть не менее 


ГОСТ 1623-61 Калибры для резьбы. Допуски rain Pre rn 


TOCT 2016-68 Калибры резьбовые (пробки и кольца}. | пробки У-НЕ по новой системе,для 
E 1 Технические требования регулируемых колец и скоб - ие 
и менее изношенной пробка К-НЕ 


SB-LT BUHBEBAL еилогвипотеуу 


те “din 


Инә № дубликата 


Hua № подлинника 


Техническая документация 


Нлименование икструмента 


Калибры резьбовые 


ОСТ 1.52070-75 - 
ОСТ 1. 52079-75 


ОСТ 1.52070-75 


ОСТ 1. 52079-75 


ОСТ 1.52163-76 - 
OCT 1.52173-76 


OCT 1, 52171-76 


Скобы резьбовые гребенчатые 


для метрической резьбы по 
ОСТ 1 00105-83 диаметром or 
4 до 60 мм. 


Конструкция и технические требования 
Скобы резьбовые гребеччатъе. 
Конструкция и размеры 

Скобы резьбовые гребенчатые и 


требенки к ним. 


Технические требования 


-Калибры резьбовые для метри- 


ческой резьбы по ОСТ 1 
00105-83 (Ограничение 
ТОСТ 17756-73 - 17767-73) 


Кольца резьбовые с укороченным 
профилем резьбы диаметром от 2. 
до 100 мм. 


Конструкдия и размеры 


Продолжение табл. 4 


Рекомендации по применению 


ГОСТ 2216-84 .. Скобы гладкие регулируемые Установку скоб производить ne 


У-ПР и У-НЕ по ГОСТ 24997-81 
или ОСТ 1 51772-84, ОСТ 1. 
52070-75 - ОСТ 1.52079-75 
Калибры для резьб с полями 

допусков 69, 68 следует изготов- 
ливать по новой документации. 

| В переходный период использовать за~ 
nen инструмента (калибров для 
резьб по нормалям 214AT) можно 
при условии, что Ree технологи- 
ческий mpomecc производства oec- 
печен. инструментом для резьб 
по нормалям 214АТ. 
Резъбу контролировать до покры- 
тия калибрами ПР и НЕ соответ- 
ствующих степеней точности. 
После покрытия следует контроли-. 
ровать толщину слоя по виструк- 
ma ПИ 1.2.046-77. 


GG-LT винеєвхќ OUN DORUNOLON 


26 dag 


OCT 1. 52172-76 


ОСТ 1. 52173-76 


ОСТ 1.52287-78 


ОСТ 1.52174-76 - 
OCT 1. 52184-76 


ОСТ 1. 52180-76 


ОСТ 1.52182-76 


Наименование 


Кольца резьбовые с полным профилем 
резьбы диаметром от 105 до 200 мм. 
Конструкция и основные размеры 
Кольца резьбовые с укороченным про- 
филем резьбы диаметром от 105 до 
200 мм. 

Конструкция и размеры 


Кольца резьбовые для контроля резьбы 
с увеличенным радиусом закругления 
впадины 

Калибры гладкие для коктроля 
наружного и внутреннего диаме 
ра резьбы по ОСТ 1 00105-83. 
Конструкция и размеры 

Скобы двусторонние для контроля резь- 
бы диеметром от 1 до 3,5 мм. 
Конструкция и размеры 

Скобы листовые для коктроля резьбы 
диаметром от 12 до 100 мм. 
Конструкция и размеры 


Калибры ПР, предназначенные для 
контроля резьбы с полем допуска 


AHSH, можно использовать и для 


контроля резьб с полями допусков 
SH6H , 6H, 7H 


SE-LT винесеяй гихоеънполеуц 


ва “dio 


Ину № дубликата 


Инв М: подлинника 


Техническая документания 


Наименование инструмента |... Tenenan докмиаия ë | 
Обозначение Наименование 


Кагибръ: резьбовые ОСТ 1. 52183-76 Скобы листовые сс сменными губками 


для контроля резьбы диаметром от 105 


до 180. мм. 
Конструкция и размеры” 


ОСТ 1.52184-76 Скобы листовые со сменными губками 
пля контроля резьбы диаметром ст 180 
до 200 мм. 


Конструклия и размеры 


ОСТ 1. 51078-71 - Калибры-пробях резьбовые твер- 
ОСТ 1. 51079-71 досплавные. Кокструкция и размеры. | 


Технические требования 
ОСТ 1.51079-71 - Калибры кольца ПР резьбовые, твердо- 
сппавные. * 


Конструкция и размеры. 
Технические требования 
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GO-LT винеезУА еихоевиНоле\ 
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Р Таблица 5 
Перечень технической документации на резьбообразующий и резьбоизмерительный = 
инструмент для изготовления внутренней резьбы 


Техническая документация 


Обозначекие . Наименование 


Р РАЗМЕРЫ ОТВЕРСТИЙ 
Размеры отвәрст:й под Ha- ТОСТ 19257-73 Отверстия под нарезание метрической В переходный период для производ- 


Наименование инструмента Рекомендации по применению 


резание резьбы , резьбы. Пиаметры ства новых резьб диаметры загото- 
OCT 1 41503-84 - Инструмент режущий и namepa- вок с отверстиями по старой доку- 
ОСТ 1 41505-84 тельный для производства мет- ментадии МН 5384-64 могут быть 
рической резьбы пс ОСТ 1 использованы при условии, что весь 

00105-83. Заготовки под резьбу -* дапъчейший процесс: производства 
ОСТ 1 41503-84 Дяаметры отверстий под нарезание и контроля новых резьб и заготовок 
3 „ метрической резьбы по ГОСТ 9150 аз осуществлятъся инструментом 

(Ограничение ГОСТ 1925-73) по документации для производства 

рэзьб по нормалям 257AT 


Сверла для отверстий под y TOCT 885-77 Сверла спиральные. Градация диамет- 
резьбу ров и допуски по днаметрам . 


`РЕЗЬБООБРАЗУЮЩИЙ ИНСТРУМЕНТ 


Метчики М ГОСТ 3266-81 · а Метчики машинно-ручные. Исполнительные размеры метчиков 


5 
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ё 
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or 


Конструкция и размеры для гаек с полями допусков AHSH, 
БН6Н, 6H, 7H следует назначать 


ГОСТ 1604-71 Метчики гаечные. 
i и по ГОСТ 17039-71, 


Конструкция и размеры 


ST “din 


Ине. № дубликата 


E 
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Техническая документация 
| Наименование инструмента 


Рекомендации по применению 


Обозначение Наименование 


Метчики ГОСТ 6951-71 ОСТ 1 51767-84, 


Метчики гаечные с изогнутым хвостовя- 


3 KOM. 


Конструкпия и размерът 


TOCT 17039-71 Метчики. Исполнительные размеры 


сай 17931-72 


| Hi или H2 
| 
| 
| ГОСТ 17933-72 
ГОСТ 18839-73 - 


Задел метчиков со степенью точнос- 


ти С и 2 может бьгь использован 


для резьб с полями допусков 4H БН 


| Метчики машинные с укорозенными ка- | БН6Н, GH. и 7H 


навками. Исполнительные размеры мегчиков 


Конструкция и размеры следует назначать согласно рекомен- 


nam приложения ГОСТ 16925-71 


Метчики. Е 
Технические требования 


Метчики машинные с винтовыми канар- 


\ 


Конструкция и размеры 


Метчики бесстружечные машин- 


ГОСТ 18844-73 но-ручные 


Конструкция и размеры 


ГОСТ 18840-73 Метчики бесстружечные гаеяные. 


Конструкция и размеры 
ГОСТ 18841-73 Метчики бесстружечные гаечные с 
изогнутым хвостовиком. 


Конструкция и размеры 


ЮСТ 1 51768-84 с полями допусков |. 


GO-LT винееехА еихоевипочер 


92 “din 
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al Инв. № подлинника 
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Техническая документация. 
Наименование инструмента - Рекомендации по применению 
i em 


ГОСТ 18842-73 Метчики бесстружечные. 


Исполнительные ‘размеры 


ТОСТ 18843-73 Метчики бесстружачныв. Допуски на 


резьбу 
_ Метчики бесстружечные. 
Технические требования 
ГОСТ 17930-72' Метчики машинные с укороченньочи канав 
ками пля обработки легтих сплавов, 
Конструкция и размеры 
ГОСТ 17932-72 Метчика машинные с китов, канав 
хами для обработки легких сплавов, 
; Конструкция. н размеры 
: гост 17927-72 Метчикя машинно-ручные с шахматным 
- ` расположением зубьев una обработки 
нержевеюших и жаропрочных стапей. 


G8-LT винеезяА еилоевишозеуу 


ГОСТ 17928-72 


Конструкция и размеры 


Le “dio 


em RS BT TOT 
Free m mama О ЗОО ОО CI оо оо Вай НО НОИ 


Продолжение табл. 5 


Техническая документация : 


RENTEN 


ГОСТ 17929-72 Метчики геечные с шахматным ann 
ложением зубьев для обработки нержавею- 
шых и жаропрочных сталей. 

Конструкция и размеры 
OCT 1 51767-84 Метчики. Допуски на резьбу (ограниче- 
i ние ГОСТ 16925-71) 


Наименование инструмента. 


OCT 1. 52048-75 = `Метчикн для метрической резьбы 
ОСТ 1. 52059-75 ne OCT 1 00105-83 a OCT 1 00039-73 


для аввационных матерналов 


OCT 1.52048-75 Метчики машинно-ручные диаметром. 
г от 1 до 2,5 мм для метрической резьбы 
по ОСТ 1 00105-83 = 
ОСТ 1 00039-73 в сквозных отвер- 
стиях по стели. 
Конструкция и размеры 
ОСТ 1. 52049-75 Метчики машинно-ручные пнаметром 
> от 6 до 36 мы для метричестой резьбы ` 


Е 
8 
3 
: 
я 
Е 
E 
Е 
z 
b 
= 


в сквозных отверстиях по жаропрочным 


сталям. 
Конструкция и размеры 


ECT ee | 
or 


Наименование ниструмента 


ОСТ 1.52050-75 
or 1 до 5 мм для метрической резьбы. 
по ОСТ 1 00105-83 в глухих отвер- 
стияк по стали. | 
Конструкция и размеры 
ОСТ 1. 52051-75 Метчика машинно-рузные диаметром . 
Е от З до 6 мм для метрической резьбы 


по ОСТ 1 00105-83 для труднообраба- 
тываемых матерналов с Óg до 
1960 МПа (200 гс/мм?). 


“Конструкция и размеры 


ОСТ 1:52052-75 | Метчики машинно-ручные диаметром 
от 8 до 36 мы для метрической резьбы 
по ОСТ 1 00105-83 пия труднообраба- 


S8-LT Bunvevwt enwoenuvoisy 


OCT 1, 52053-75 
. от 3 до 6 мм для метрической резьбы 
по ОСТ 1 00105-93 для титановых. 
сплавов с Gg до 1080 МПа 
(110 кгс/мм2). Конструкция и размеры 


6% din 


ОСТ 1. 52054-75 Метчики мешинно-ручные диаметром 
ае A ЕЕЕ Ыб 
“go ОСТ 1 00105-83 ms титановых спла 
вов с Gg до 1080 МПа (110 кгс/ым2). 
Конструкция и рламеры . 


ОСТ 1. 52057-75 Е Метзики ыашинно-рунимә LNSMETDOM 


ог З до 36 мм дпя мотряхеской резьбы 
по ОСТ 2 00105-83 дна трудлообрабе- 
тываемых метервстоз, Я 

Исподнитепъвъв размеры 


OCT 1.52058-75. Метякки машивио-пучнме цизметром 
or З до 36 мм для метрической резьбы 
по OCT 1 00105-83 mis титеновых 
сплавов. 4 
Исполнительные размеры 
ост 1. 52060-75 - Метчики для мегрической резъбы 
ОСТ 1. 52069-75 ne ОСТ 1 00105-83 в 
ОСТ 1 00039-73 для легких спла- 


GQ-LT винеєеиќ еизюеьипотеуц 


вов 
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| Техническая документация 
| Наименование инструмента 


ОСТ 1.52061-75 


ОСТ 1.52062-75 


ОСТ 1.52069-75 


OCT 1,52607-83 - 
OCT 1. 52613-83 


Метчики спиральные от З до 5 мм для 
метрической резьбы по ОСТ 1 00105-83 


в глухих отверстиях для легких сплавов. 


Конструкция и размеры 


Метчики спиральные от 6 до 20 мм для 
метрической резьбы по ОСТ 1 00105-8 


в глухих отверстиях для легких сплавов. 


Конструкция и размеры 


Метчики мажтнио-ручнъв or 3 до 36 мм 
для метрической резьбы по 

ОСТ 1 00105-83 для легких сплавов. 
Исполнительные размеры 

Метчики машинно-ручные твердо- 


сплавные для труднообрабаты- 


. ваеммх материалов и титановых 


сплавов. 


‚Конструклия и размеры 


Продолжение табл. 5 


Рекомендации по применению 
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SB-LT Бинеєемќ вихоевийогеуу 


ОСТ 1. 52607-83 


OCT 1. 52608-83 


OCT 1.52609-83 


OCT 1.52610-83 


OCT 1. 5261 1-83 


сплавиме днаметром от 3 до 10 мм для 
Конструкция и размеры 


Метчини матиныно-ручные, оснашенные` 
твордосплавньрли плестивами, пиаметрем 
от 10 до 20 мм пля трупиообрабатызее- 
мых пасева. y 


Конструкция и резмеры 


Метчики машинно-ручные твердоспларнъке 
дяеметром 12 u 16 мм pra труднообра- 
батываемых материелов. 

Конструкция и размеры 

Метчики машинно-ручные пельные твердо- 
сплавные диаметром от 3 до 10 мм для 
титановых сплавов. 

Конструкция и размеры 

Метчики машинно-ручные, оснАщшенные 
твердосплавными пластинами, диаметром 


от 10 до 20 мм для титановых сплавов. 


Конструкпия и размеры . 


G8-LT виносвя( өихоәһи0о1әүү 


ze “dig 


ОСТ 1 52612-83 


ОСТ 1. 52613-83 


ОСТ 1. 51458-73 - 


ОСТ 1.51459-73 


ОСТ 1. 51258-73 


| Метчики машинно-ручные твердосплав- 


ные диаметром 12 и 16 мм для титано- 


для трупнообрабатываемых материалов 
и титановых сплавов. 


Исполнительные размеры 


Метчики для нарезания резьбы 
по нормалям 257АТ в глубоких 
сквозных отверстиях деталей из 
труднообрабатываемых материа- 
пов с Ga no 1960 МПа (200 кгс/мъм?) 


Метчихи ступенчатые машнино-ручине 
дла резьбы по нормалям 257AT mamet- 
ром. от З no 36 мм дпя обработки rura- 
ВОБЫХ сплавов. 
Конструкция и размеры. Технические 
требованжя 


Использовать только в ‘старых 
разработках. 


SS-LT винвези/ enmoennkoleyy 
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OCT 1. 51459-73 


TOCT 18876-73 


FOCT 18885-73 


TOCT 22207-76 


ОСТ 1. 52028-75 - 
OCT 1. 52033-75 


OCT 1. 52030-75 


ОСТ 1. 52032-75 


Метчики ступенчатые машинно-ручпъве 
для резьбы по нормали 257 AT 


"or З по Зб мм для обработки высоко- 


Конструкция и размеры 

Резцы ‘токарные резьбовые с пластинками 
из бъстрорежушей стали 

Резпы токарные резьбовые с пластинка- 
ми из твердого сплава. 

Ковструшпия и размеры 


Резцы токарвые сборные резьбовые с 


` механическим креплением призматических 


Гребенки и резцы резьбовые 


Резцы дисковые для внутренних резьб. 


Конструкция и размеры 


Резцы дисковые однониточные хвостовме 
для внутренней резьбы. 
Конструкция и размеры 


Мыструмент; предназначенный 
лям 257АТ может быть исполь- 
зован для производства новых 
резьб без доработки 


с8-)Т нинвсвя/ өихоәһийоіәүү 


ve “dun 
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- Техническая документация 
Наименование инструмента - 4 Рекомендации по применению 


Резцы и гребенки резьбовые | ОСТ 1.52031-75 Гребенки круглые для внутренней резьбы. 
Конструкция и размеры й 
ОСТ 1.52033-75 Гребенки круглые хвостовые для внутрен- 
ней резьбы. 
Конструкция и размеры 


ГОСТ 1336-77 Фрезы резьбовые гребенчатые.' 
Технические условия 


РЕЗЬБОИЗМЕРИТЕЛЬНЫЙ ИНСТРУМЕНТ р 
Калибры для контроля диамет- | ГОСТ 14807-69 - Калибры-пробка гладкие диа- Задел келибрсъ-пробок по 
ров заготовок отверстий ГОСТ 14827-69 ` метром от 1 до 360 мм. AH 1739-69 можно использовать 
Конструхция и размеры до полного износа для производства 
Пробки двусторонние co вставками диа- вовък резъб. при условии, что весь 
метром or 1 до Ө зам: технический процесс производства 


Конс 6 pes я и контроля будет обеспечен инстру- 


мевтом по старой документации 


гост 14808-89. Пробки проходные со вставками диамет- 
ром от 1 до 6 мм. 


Конструкция и размеръг 


Пробки вепроходнъе со вставками диа- 


метром от 1 до 6 мм. 


`Кояструкция и размеры 


GO-LT винеезяА зимоевийпогеуу 
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Наименование ивструмента Техническая IA 


Калибры для контроля диа- ГОСТ 14810-69 Пробки двусторонние со вставками | 


Рекомендации по применению 


метров заготовок отверстий диаметром свыше З до 50 мм. 
Конструкция и размеры 
Пробки двусторонние с неполньюми 
непроходиыми вставками диеметром 
свъше 6 до 50 мм. 
x Е Конструкшня и размеры 
ГОСТ 14812-69 ` Пробка проходные со вставхами. диамет- 
E pom свъше 50 до 75 мм. 
Конструкция и размеры 
ГОСТ 14813-69 Пробки непрохопные со вставками днамет- 
ром свыше 50 до 75 мм. 
Конструкщия и размеры 
ГОСТ 14814-69 Пробки вепроходнме с неполными встав- 
ками диаметром свъше 50 до 75 мм. 
Конструкдия и размеры 
гост 14815-69 Пробки проходные с насадками диаметром 


свыше 50 до 100 мм. 


GQ-LT винеезяА еилоеьийотеу 


Конструкция и рагмеры . 


96 “din 


Наименование инструмента Рекомендапии по применению 


Калибры для контропа ana- | ГОСТ 14816-69 Пробки непроходные с насадками диа- 
` метром свыше 50 до 100 мм. 
Конструкция и размеры 
ГОСТ 14819-69 Пробки непроходные с неполными насад- 
ками диаметром свыше 50 до 100 мм. 
Конструкция и размеры 
ГОСТ 14822-69 Пробки проходные неполные диаметром 
’ свыше 100 до 300 мм. 
Конструкпия и размеры 
Пробки непроходные неполные диамет- 
ром свыше 75 до 300 mm. 
Конструкция в размеры 
ГОСТ 14824-69 Пробжи проходные неполные с васодками 
дламетром свыше 160 до 360 мм. 
Конструкция к размеры · 
ГОСТ 14825-69 Пробки непроходиые неполные с насад- 
ками диаметром свыше 160 до 360 мм. 
Конструкция я размеры 


GE-LT винесеяХ оихоевипохеу 


ТОСТ 16775-71 ~ Скобы листовые и пробки осна- 


ТОСТ 16780-71 шенные твердым сплавом 


LE “din 


Калибры для контроля дна- 


метров заготовок отверстий 


ГОСТ 16778-71 


ГОСТ 16780-71 


ОСТ 1.52007-75 - 
OCT 1. 52014-75 


OCT 1. 52007-75 


ОСТ 1. 52008-75 


Пробки проходные со вставками из твер- 
дого сплава диаметром от 1 до 6 мм. 
Конструкция и размеры 

Пробки двусторонние со вставками из 
твердого сплава диаметром or 1 до 6 мм. 
Конструкция и размеры 

Пробки двусторонние со вставками, OC- 
нашенньюми тљердым сплавом диаметром 
от 6,3 до 50 мы. 

Конструкиии и размеры 


Калибры-пробки гладкие для 


` контроля отверстий под нареза- 


ние метрической резьбы по 


OCT 1 00105-83 


Пробки двусторонние SH ori 
до 3,5 мм. 

Конструкция и размеры 

Пробки двусторонние для материалов 
повышенной вазкости (ПВ) диаметром 
or 1 до 3,5 мм. у 


Конструкция и размеры 


SE-LT винвевх/ еихоевипогеуу 


ве “dun 


Калибры пля контроля диа-. 


метров заготовок отверстий 


Техническая документация 


Рекомендации по применению 


ОСТ 1. 52009-75 


ОСТ 1.52010-75 


ОСТ 1.52011-75 


ОСТ 1.52012-75 


ОСТ 1.52013-75 


ОСТ 1. 52014-75 


Пробки двусторонние диаметром от 4 
до 50 мм. 

Конструкния и размеры 

Пробки двусторонние для материалов 
повышенной вязкости (ПВ) диаметром 
от 4 до 36 мм. 

Конструкция и размеры 

Пробки проходные диаметром свыше 50 
до 100 мм. 

Конструкция и размеры 

Пробки непроходные диаметром свыше 
50 до 100 мм. 

Конструкция и размеры 

Пробки проходные днеметром свыше 
100 до 200 мм. 

Конструкция и размеры 

Пробки непроходные диаметром свыше 
100 до 200 мм. 

Кокструкция и размеры 
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ОСТ 1 51771-84 Калибры--пробки. гладкие для контроля 
| отверстий под нарезание метрической 
резьбы no OCT 1 00105-83 . 


Наименование инструмента Рекомендации по применению 


Калибры для контроля диа- 


метров заготовок отверстий 


ГОСТ 17756-72 - 
ГОСТ 17767-72 


Калибры резьбовые для Калибры резьбовые ‚для метри- |. 


контроля внутренней резьбы 


ческой резьбы. 


Конструкция и основные размеры 


Задеп калибров-пробок ПР пля 
резьб по нормалям 257 АТ исполь- 


‚ Пробки резьбовые со вставками с пол. 


ГОСТ 17756-72 
ным профилем резьбы диаметром от 1 
до 100 mm. 
Конструкция и размеры 


зовать до полного износа при произ 


водстве новых резьб с полем до- 


ГОСТ 17757-72 er 


Пробки резьбовые со вставками с укоро- 
ченным профилем резьбы диаметром 


` oT 1 до 100 mm. 


действительный размер старого ка- 


либра был не менее. предельно из— 


ношенного калибра по новой системе 


Конструкция и размеры 


допусков. Пробки, которые выходят 


Пробки резьбовые со вставками двусто- 


за эти пределы, могут быть nepe— 


ронние диаметром от 2 до 50 мм. 


ведены в приемные П-ПР 


Конструк: разме! 
E u: те Калибры ПР, предназначенные для 


S8-LT винвеви( әияоеһипотәүү 


Пробки резьбовые с полным профилем 
резьбы диаметром от 52 до 100 мм. 


контроля резьбы с полем допуска 
4H5H 


TOCT 17759-72 


, можно использовать и для 


Конструкция и размерът контроля резьб с полями допусков. 


SH6H , 6H, 7H 


ОР ‘dug 


Наименование инструмента 


`Калибры резьбовые для 
контроля внутренней резьбы 


Продолжение табл. 5 


Техническая документация 


Обозначение 


ГОСТ 17760-72 


ГОСТ 17761-72 


ГОСТ 17762-72 


ГОСТ 24997-81 


ОСТ 1.51078-71 - 
OCT 1.51079-71 


OCT 1.51078-71 


и Рекомендации по применению 
| 

Пробки резьбовые с укороченным профи- 

лем резьбы диаметром от 52 до 100 мм. 


Конструкпия и размеры 


Пробки резьбовые с полным профилем 
резьбы диаметром от 105 до 300 мм. 
Конструкция и размеры 

Пробки резьбовые с укороченным профи-. 
лем резьбы диаметром от 105 до 300 мм. 
Конструкция и размеры 

Калибры для метрической резьбы. 

Допуски 


Калибры-пробки резьбовые твер- 
досплаввые. 

Коиструкция и размеры. Технические 
требования 

Капибри-пробки ПР резьбовые, твердо- 
сплевные. 

Конструкции и размеры. Технические 
требования 


G8-LT винесея/ еияоенипотеуу 
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Мне. № дубаннаа 


„Mus. № подлинника 


Калибры резьбовые дия 
контроля внутренней резьбы 


ОСТ 1.52163-76 


ОСТ 1,52173-76 


ОСТ 1. 52163-76 


ОСТ 1. 52164-76 


ОСТ 1. 52165-76 


резьбы от 1 до 200 мм по 
ОСТ 1 00105-83. Исполинтелънме 
размарм (ограничение ГОСТ 18465-73 


u ГОСТ 18466-73) 


Калибры резьбовые для метричес 
кой резьбы по ост 1 00105-83 
(ограничение ГОСТ 17756-73 = - 
17767-73) | 


Пробки резьбовые со вставками и пол- 


ным профидем резьбы диаметром or 1 
до 48 мм. 


Конструкция и основные размеры 


Пробки резьбовые со вставками с укоро- 
ченным. профилем резьбы диаметром 

от 1 до 48 мм. 

Конструкция в размеры 

Пробки резьбовые со вставками двусто- 
ромние диаметром от 2 до 48 мм. 


Конструкция и основные размеры + 


Рекомендации по применению 


Продолжение табл. | 


SS-LI вБинесем( еимоевипо4еуу 


су “dig 


ОСТ 1. 52167-76 


OCT 1.52168-76 


ОСТ 1. 52169-76 


ОСТ 1.52174-76 - 
ОСТ 1. 52184-76 


ОСТ 1.52174-76 


. Пробки резьбовые с полным профилем 


резьбы диаметром от 52 no-100 мм. 
Конструкция и раэмеры 

Пробки резьбовые с укороченным профи- 
лем резьбы диаметром от 52 до 100 мм. 
“Конструкция и размерът 

Пробки резьбовые с полным профилем 
резьбы днаметром от 105 до 200 мм. 
Конструклия и размеры 


_Пробки резьбовые с укороченным профи- 


Калибри гладкие для контропя 
варужного и внутревнего двамет- 
ра резьбы по ОСТ 1 00105-83. 
Ковструкция и размеры 


`Пробин гладкие двусторонние для KOHT- 


роля резьбы диаметром от 1 no 35 мм. 
Конструкция и размеры 


Продолжение табл. 5 


Рекомендации по применению 


S8-LT Bunecent еияооъинозеу| 


Eb dio 


Калибры резьбовые для ко 


| роля внутренней ‘резьбы 


ОСТ 1.52175-76 


ОСТ 1.52176-76 


ОСТ 1.52177-76 


ОСТ 1. 52178-76 


ОСТ 1. 52179-76 


Пробки гладкие двусторонние для KOHT- 


‘ ропы резьбы диаметром от 4 до 48 мм. 


Конструкция и размеры 
резьбы диаметром от 52 до 100 mm. 
Конструкция и размеры 
Калибры гладкие непроходльыю для коит- 
pona. резьбы пваметром от 52 до 100 
Kexcrpyxima и размеры 


резьбы. диаметром от 105 дю 200: мм. 


Конструкция и размеры 


резьбы. диеметрам от 196 am 200 мм. 
Конструнциа в размеры 


S8-LT виносем/ өихоэһиПогеүү 


РР dio 
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